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Аннотация. Восстановление износа приваркой листового пакета и его ежегодной 
облицовкой твердой наплавкой позволило оставить дорогостоящую траверзу дробилки 
крупного дробления на третий нормативный срок эксплуатации. Упрочнение 
контактного пояса вала дробилки среднего дробления легированной наплавкой и 
плазменной закалкой исключило его быстрое смятие при эксплуатации и многократно 
сократило частоту ремонтов. 
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Введение 
Дробилки относятся к дорогостоящим изделиям тяжелого 
машиностроения, срок эксплуатации которых может исчисляться 
десятилетиями. Их замена сопряжена с большими капитальными затратами, 
поэтому продление срока службы дробилок, представляет актуальную 
задачу. Настоящая статья посвящена технологиям восстановления и 
упрочнения некоторых деталей дробилок. 
Траверзы дробилок крупного дробления 
На Качканарском ГОКе через две конусные дробилки крупного 
дробления типа ККД проходит весь объем добытой руды, поэтому их даже 
небольшой простой неотвратимо уменьшает показатели выработки всего 
комбината. Траверза, располагающаяся в верхней части дробилки, 
удерживает верхний конец дробящего конуса. При этом она изнашивается 
ссыпающей сверху в дробилку рудой. Износом уменьшается сечение 
траверзы, что может вызвать ее поломку. 
 
а)               б) 
Рис. 1. Наплавка траверзы дробилки крупного дробления (а),  
и контактного пояса на валу дробилки среднего дробления (б) 
В конце 90-х гг. 20 в. траверзы на обеих дробилках Качканарского ГОКа 




их облицовке износостойкой наплавкой (рис. 1) во время ежегодных 
капитальных ремонтов. Было установлено, что годичная эксплуатация 
изнашивает не только наплавленный слой, но и уменьшает толщину траверз. 
Таким образом, к середине «нулевых» годов возникла потребность в 
восстановлении износа траверзы близкого по величине к одному метру. 
Наплавить такую массу металла во время капитального ремонта не 
представлялось возможным, поэтому для восстановления был выбран метод 
приварки «листовых пакетов» [1]. К изношенной поверхности торцами 
привариваются листы по длине соответствующие высоте траверзы, а по 
ширине – величине износа (~1 м). Затем каждый лист сваривается с 
предыдущим таким же листом по трем свободным сторонам, для чего на 
листах, на всех его четырех сторонах, предварительно выполняется скос 
кромок. Вертикальная поверхность приваренного листового пакета 
наплавляется износостойким материалом. Восстановленные таким образом 
траверзы эксплуатировались до последнего времени с ежегодной наплавкой 
изношенных поверхностей твердым сплавом во время капитальных 
ремонтов. Наконец, возникла потребность в повторной приварке листового 
пакета. Это было сделано в 2018 г. В результате дорогостоящая деталь 
дробилки (траверза) была оставлена на третий нормативный срок 
эксплуатации. 
Конуса дробилок среднего дробления 
На Качканарском ГОКе имелось 29 секций дробилок среднего 
дробления, по три дробилки в каждой секции. В каждой секции руда, 
переходя из одной дробилки в другую, уменьшает размер фракции. С 
уменьшением фракции увеличивается нагрузка на рабочие элементы 
дробилок, в том числе, на сопряжение корпуса конуса с надеваемой на него 
сменной дробящей броней из износостойкой стали Гадфильда 110Г13Л. В 90-
е гг. интенсивность изнашивания корпусов конусов дробилок по месту 
(поясу) контакта с броней была большой, и ежегодно наплавкой 
восстанавливалось около половины (40-50 шт.) валов, из числа находящихся 
в работе, что вызывало напряженность в своевременной замене дробящих 
броней. 
Причиной быстрого износа являлась низкая твердость наплавки НВ120-
140, выполняемой проволокой Св-08А под флюсом. Эффективными 
средствами увеличения износостойкости являются применение 
легированных материалов и, ставшей в «нулевых» годах более доступной, 




08А (тип стали 08) применили легированную проволоку ПП-СП10, тип стали 
08ГС (табл. 1), что увеличило твердость наплавки до НВ 180-200, и примерно 
вдвое сократило число наплавок, до ~20 шт/год. Следующий этап 
упрочнения долговечности контактных поверхностей конусных валов 
заключался в применении легированной наплавочной проволоки ПП-14ГС и 
финишной (после обточки) плазменной закалки установкой УДГЗ-200 
(http://1m63.ru/katalog-stankov/udgz200/). Значения твердости приведены в 
табл. 1. По ней можно видеть, что твердость наплавки проволокой Св-08А 
существенно (в 1,77 раза) уступает в твердости основному металлу конуса. 
Вероятно, это предопределяло ее смятие в начальный период работы, 
образование зазора, вызывающего ударные нагрузки, ускоряющие 
изнашивание и становящиеся причиной частых наплавок контактного пояса. 
Наплавка ПП-14ГС делает твердость поверхности контактного пояса больше 
(на 17 %), чем у основного металла, а дополнительная плазменная закалка 
увеличивает это преимущество до 1,52 раза. В результате износ смятием 
контактного пояса при работе дробилки был устранен, а частота 
восстановительных наплавок уменьшена до 1-3 наплавок в год. 
Табл. 1. Значения твердости контактного пояса конусного вала дробилки 
Состояние контактной поверхности Твердость 
Основной металл конусного вала НВ 220-240 
Наплавка проволокой Св-08А НВ 120-140 
Наплавка проволокой 14ГСТ НВ 260-280 
Плазменная закалка наплавки 14ГСТ НВ 340-360 
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